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(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN EINER VERSTARKTEN MUFFE AN EINEM 
EXTRUD1ERTEN KUNSTSTOFFROHR AUS TI IERMOPLAST1SCHEM KUNSTSTOFF 

(57) Abstract: The invenuon relates to a method and device for producing a reinforced socket on an extruded plastic tube made of 
thermoplastic material, preferably on a corrugated tube. According to the invention, the ends of the tube are provided with sockets 
located at predetermined section lengths. One end of the plastic tube or a section thereof is slid onto a supporting mandrel and, 
together with the supporting mandrel, is rotated about its longitudinal axis. During rotation, a plastic layer is extruded onto a pre- 
shaped socket area of the tube and/or onto the supporting mandrel whereby forming a reinforced socket that is shaped onto the tube. 

(57) Zusammenfassung: Die vorlicgcnde Erfindung bctrifft cin Vcrfahrcn sowic cine Vorrichlung zum Hcrstellcn cincr vcrstarklen 
Muffe an cincm extrudiertcn Kunststoffrohr aus thermoplastischcm Kunststoff, vorzugsweise aus cincm Wellrohr, bci dem das Rohr 
in vorbestimmten Abschnittlangen mit endseitigen Muffen versehen wird. Das Kunststoffrohr bzw. ein Abschnitt hiervon wird 
mit einem Ende auf einen Stutzdorn aufgeschoben und zusammen mit dem Stutzdom urn seine Langsachse gedreht. Wahrend der 
Drehung wird auf einen vorgeformten Muffenbereich des Rohres und/oder auf den Stutzdorn eine Kunststoffschicht aufextrudiert, 
die eine verstarkte, an das Rohr angeformte Muffe bildet. 
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Verfahren und Vonichtung zum Herstellen einer verstarkten Muffe an einem extru- 
dierten Kunststoffrohr aus thermoplastischem Kunststoff 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vonichtung zum Herstellen einer 
verstarkten Muffe an einem extrudierten Kunststoffrohr aus thermoplastischem 
Kunststoff, vorzugsweise an einem Wellrohr, bei dem das Rohr in vorbestimmten 
Abschnittlangen mit endseitigen Muffen versehen wird. 

Kunststoffrohre in einwandiger und mehrwandiger Ausfiihrungsform, beispielsweise 
doppelwandige Wellrohre mit einer gewellten aufleren Wandung und glatter innerer 
Wandung, werden aus thermoplastischem Kunststoff durch Extrudieren hergestellt. 
Das als kontinuierlicher Strang extrudierte und geformte Kunststoffrohr wird sodann 
in vorbestimmten Abschnittlangen von dem kontinuierlich hergestellten Rohr abge- 
trennt, so dalJ Rohrabschnitte gewunschter Lange entstehen. Diese Rohrabschnitte 
mussen mindestens an einem Ende mit einer im Durchmesser erweiterten Muffe, 
oder alternativ mit einer im Aussendurchmesser gleichen Muffe mit verkleinertem 
Spitzenende des Rohres, versehen werden, urn die Rohrabschnitte bei ihrem Ver- 
legen zusammenfugen zu kGnnen. Urn derartige Muffen zu erzeugen, werden die 
Muffen in an sich bekannter Weise an dem kontinuierlich extrudierten Rohrstrang 
angeformt, wobei die Muffen dadurch freigelegt werden, dad der Rohrstrang im Be- 
reich der angeformten Muffen zur Herstellung der Rohrabschnitte durchgetrennt 
wird. Bei Qblichen Extrusionsverfahren ist es jedoch nur moglich, die Muffen mit 
einer Wandstarke herzustellen, die etwa im Bereich der Wandstarke des ein- oder 
mehrwandigen Rohrs liegt. Diese WandstSrken reichen aber haufig nicht aus, urn 
Muffen der erforderlichen Festigkeit herzustellen. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren sowie eine Vonichtung der ein- 
gangs angegebenen Art vorzuschlagen, womit sich von extrudierten Kunststoffroh- 
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ren abgetrennte Rohrabschnitte mit verstarkten Muffen grofierer Wanddicke her- 
stellen lassen. 

Erfindungsgemafi wird diese Aufgabe durch ein Verfahren gemaK Patentanspruch 
1 sowie eine Vorrichtung gemad Patentanspruch 14 geldst. 

Nach der Erfindung konnen verstarkte Muffen dadurch hergestellt werden, da(i auf 
den Muffenbereich mindestens eine verstarkende Kunststoffschicht aufextnidiert 
wird, wobei der aufextrudierte thermoplastische Kunststoff der gleiche wie der des 
Kunststoffrohrs Oder aber von einer Art ist, der sich gut mit dem Material des 
Kunststoffrohrs verbindet. 

Zweckmaliigerweise wird das erfindungsgemafie Verfahren dadurch ausgefuhrt, 
daft jeder Rohrabschnitt um seine Langsachse drehbar gelagert und in Drehung 
versetzt wird und auf dem Muffenbereich durch einen Dusenkopf eines Extruders 
eine Kunststoffschicht aufextrudiert wird. Die zumindest eine Kunststoffschicht wird 
sozusagen auf den Muffenbereich aufgewickelt. 

Dabei kann die Kunststoffschicht grundsatzlich durch eine Breitschlitzduse, deren 
Extrusionsschlitz der Lange der Muffe entspricht, wahrend einer oder mehrerer 
Umdrehungen des Rohrabschnitts aufextrudiert werden. 

Vorzugsweise aber wird die die Muffe verstarkende Kunststoffschicht durch eine 
Profilspritzduse in Form eines Strangs, dessen Breite Oder Dicke einen Bruchteil 
der Muffenlange betragt, dadurch aufgebracht, daft der Dusenkopf und/oder der 
drehende Rohrabschnitt in Langsrichtung des Rohrabschnitts in der Weise bewegt 
wird, dali der Strang wendelfdrmig den Muffenbereich mit aneinanderliegenden 
Windungen einfaBt. Hierzu kGnnen Profilspritzdusen mit verschiedenen Quer- 
schnitten verwendet werden. Als vorteilhaft haben sich Kreisquerschnitte Oder 
Rechteckquerschnitte erwiesen. Es kfinnen auch Profilspritzdusen mit rautenfOrmi- 
gen Querschnitten verwendet werden. 
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Die Kunststoffschicht bzw. die Windungen konnen in einer Oder mehreren Lagen 
aufgebracht werden. 

Um besonders feste Muffen herzustellen, kann in Wetterbildung der Erfindung unter 
und/oder in dem Verstarkungsprofil eine Bewehrung, beispielsweise Glasfasern, 
Polyamid-Draht oder Metall-Draht, mitgewickelt werden. Hierdurch kann eine Ver- 
starkung der Ringspannung der Muffe erreicht werden. 

Um eine gute Verbindung der aufextrudierten verstarkenden Schicht mit dem Muf- 
fenbereich des Rohrabschnitts zu gewahrleisten, kann der Muffenbereich vor dem 
Aufextrudieren des Strangs oder des breiten Bands erwarmt werden. Die Erwar- 
mung kann durch Aufblasen von HeilSluft, vorzugsweise durch Infrarotstrahlung vor 
der Extrusionsduse erfolgen. Vorzugsweise wird der Rohrabschnitt im Bereich der 
anzuformenden Muffe mit einem oder mehreren Quarzstrahlern bestrahlt, um den 
Rohrabschnitt im genannten Bereich anzuwarmen bzw. aufzuschmelzen. 

ZweckmaBigerweise wird die aufextrudierte Schicht durch eine Profilwalze kalibriert 
und geglattet. 

Zweckmaftigerweise wird mindestens in das mit der Muffe versehene Ende des 
Rohrabschnitts ein mit einem Drehantrieb versehener Stutzdom eingefuhrt. Der 
Stutzdom ist zweckmaftigerweise mit einer Temperatursteuervorrichtung versehen, 
um die Temperatur des Stiitzdorns steuern zu konnen. Insbesondere kann der 
Stutzdom, der Dber Bohrungen mit einem Heiz- oder KOhlmedium iiber einen Dreh- 
verteiler durchstromt wird, mittels einem Temperiergerat beheizt oder gekQhlt wer- 
den. Der Stutzdom wird also temperiert. Insbesondere kann er vor und wahrend 
dem Aufextrudieren der die Muffe bildenden Kunststoffschicht angewarmt werden. 
Die Temperatur kann in AbhSngigkeit verschiedener Randbedingungen gewahlt 
werden. Ein typischer Temperaturbereich ist etwa 150°C. Nach dem Aufextrudieren 
wird der Stutzdom gekQhlt, um die Warme aus dem aufextrudierten Kunststoffmate- 
rial und/oder dem darunter liegenden Rohrmaterial abzufuhren. 
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Zusatzlich kann Gber den Drehverteiler Vakuum eingeleitet werden, um die aufge- 
heizte Muffe mit Verdickung am StQtzdorn zu halten. Auf seiner Auftenmantelflache 
kann der Stutzdorn Vakuumschlitze besitzen. Um die Entformung zu erleichtern, 
kann der Stutzdorn insgesamt leicht konisch ausgebildet sein. Zusatzlich kann das 
Vakuumsystem mit Druck beaufschlagt werden, um das Entformen zu erleichtern. 

ZweckmalJigerweise kann die aufextrudierte Muffe nicht nur von innen, d. h. durch 
den Stutzdorn, gekuhlt werden. Es kann eine Kuhleinrichtung, insbesondere ein 
Kuhlluftgeblase an der MantelaufJenseite des Rohres im Bereich der angeformten 
Muffe vorgesehen sein, um das aufextrudierte Material zu kiihlen. 

Weiterhin besteht ein Bediirfnis, Muffen und insbesondere verstarkte Muffen an 
Rohrabschnitte extrudierter Kunststoffrohre anzuformen, die ohne einen Muffenbe- 
reich extrudiert worden sind. Die Erfindung betrifft insofem auch ein Verfahren zum 
Herstellen einer verstarkten Muffe an einem extnidierten Kunststoffrohr aus ther- 
moplastischem Kunststoff, vorzugsweise an einem Wellrohr, von dem Rohrab- 
schnitte vorbestimmter Lange abgetrennt werden. Um an derartige Rohrabschnitte, 
die ohne Muffenbereiche extnjdiert worden sind, Muffen anzuformen, wird jeder 
Rohrabschnitt mindestens an dem Ende, an dem eine Muffe anzuformen ist, auf 
einen rotierend antreibbaren Dom, dessen auliere Kontur komplementar zum inne- 
ren Muffenbereich ist, aufgeschoben und anschliellend wird an dem Dom im 
Anschluli an den Rohrabschnitt die Muffe aufextrudiert. Dabei erfolgt die Extrusion 
in der Weise, dali sich die aufextrudierte Muffe mit dem Endabschnitt des erneut 
plastifizierten Rohrabschnitts verbindet. 

Nach dieser Ausfuhrungsform der Erfindung wird die Muffe in gleicher Weise auf 
den Dom aufextrudiert wie es vorstehend bei den Extrusionsverfahren zur Herstel- 
lung von mindestens einer den Muffenbereich verstarkenden Schicht beschrieben 
worden ist. 

Der Drehantrieb zur Erzeugung der Rotationsbewegung zwischen der Profilspritz- 
diise des Extruders und dem Rohrabschnitt bzw. dem Stutzdorn kann verschieden 



WO 03/035364 PCT/EP02/1 1 848 

-5- 



ausgebildet sein. Es kann vorgesehen sein, dafc unmittelbar der StGtzdorn und da- 
mit das darauf aufgeschobene RohrstGck angetrieben wird. Es kann auch vorgese- 
hen sein, dafi der StGtzdorn frei drehbar gelagert ist und der Drehantrieb an ande- 
rer Stelle das RohrstUck und Qber dieses den StGtzdorn rotatorisch antreibt. 



AusfGhrungsbeispiele der Erfindung werden nachstehend anhand der Zeichnung 
naher erlautert. In dieserzeigt 

Fig. 1 eine Stirnseitenansicht einer Vorrichtung zur Herstellung 
oder Anformung einer verstarkten Muffe an einen Rohr- 
abschnitt eines extrudierten Kunststoffrohrs in schemati- 
scher Darstellung, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung nach Fig. 1 , 



Fig. 3 einen Schnitt durch den Muffenbereich eines Doppel- 
wandrohres, der durch eine aufextrudierte Kunststoff- 
schicht verstarkt worden ist, 

Fig. 4 einen Schnitt durch das Ende eines doppelwandigen 
Wellrohrs, an das eine verstarkte Muffe komplett im Wi- 
ckelverfahren anextrudiert worden ist, 

Fig. 5 einen Schnitt durch das Ende eines dreiwandigen Well- 
rohrs, an dessen Auftenmantel stirnseitig eine verstarkte 
Muffe komplett im Wickelverfahren anextrudiert worden 
ist, 



Fig. 6 einen Schnitt durch den Muffenbereich eines einwandi- 
gen Wellrohrs, der nach einer weiteren AusfGhrungsform 
der Erfindung durch eine aufextrudierte Kunststoffschicht 
verstarkt worden ist, und 
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Fig. 7 einen Schnitt durch das Ende eines einwandigen Well- 
rohrs, an das stimseitig eine verstarkte Muffe komplett 
im Wickelverfahren anextrudiert worden ist. 

Aus Fig. 1 ist eine Stirnansicht auf den Muffenbereich 1 eines Rohrabschnitts 2 ei- 
nes extrudierten Kunststoffrohrs ersichtlich, das drehbar in eine nicht nSher darge- 
stellte Vorrichtung eingespannt ist. Der Rohrabschnitt 2 ist in bekannter Weise als 
ein doppelwandiges Rohr mit gewellter auBerer Wandung 3 und glatter Innenwan- 
dung 4 extrudiert worden. Der Rohrabschnitt 2 weist den bei der Extrusion ange- 
formten in seinem Durchmesser erweiterten Muffenbereich 1 auf, der durch einen 
ring- oder konusformigen Abschnitt 5 mit den verschweiliten Rohrwandungen ver- 
bunden ist. 

In das Lagergestell 20 ist der Rohrabschnitt 2 drehend eingespannt oder gelagert, 
wobei mindestens in den Muffenbereich des Rohrabschnitts 2 ein drehbar gelager- 
ter Halte- oder Stutzdorn 6 eingeschoben ist, dessen auftere Kontur der inneren 
Kontur des Muffenbereichs 1, des Clbergangsbereichs 5 und dem Durchmesser des 
inneren Rohrs 4 entspricht. 

Urn beim Einfuhren und Herausziehen des Stutzdorns die auf das Rohr wirkenden 
Axialkrafte aufnehmen zu konnen, kann eine Rohrklemmvorrichtung 28 vorgesehen 
sein. Wie Fig 2 zeigt, kann das Rohr mit zwei oder mehreren vorzugsweise scha- 
ien- bzw. segmentformigen Spannbacken 27 geklemmt werden. Die Spannbacken 
konnen radial zum Rohr zugestellt und weggefahren werden. Zusatziich sind sie in 
axialer Richtung gemali dem Pfeil C verfahrbar. Sie kbnnen auf einem an dem La- 
gergestell 20 entsprechend verfahrbar gelagerten Schlitten angeordnet sein. Fur 
Doppelwandrohre mit gewellter Aulienwandung kdnnen die Spannbacken entspre- 
chend geformte Aufnahmeflachen besitzen ( vgl. Fig. 2). 

An den Muffenbereich 6 und den Obergangsbereich 5 ist eine Profilspritzduse 7 
anstellbar, der von einem Extruder 8 eine Kunststoffschmelze zugefiihrt wird, die 
sodann auf den Muffenbereich 1 und den Obergangsbereich 5 in Form eines 
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Strangs 9 aus plastifiziertem Kunststoff wahrend mindestens einer Drehung A auf- 
extrudiert wird. Die Profilspritzduse 7 ist in Richtung des Doppelpfeils B hin und her 
beweglich. urn die Kunststoffschicht mit dem optimalen Abstand auf den Muffenbe- 
reich aufextrudieren zu konnen. 

Unmittelbar vor der Profilspritzduse 7 sind die Quarzstrahler 10 eines mit der Profil- 
spritzdQse 7 beweglichen Heizgerats 11 angeordnet, durch das der Muffenbereich, 
der mit einer aufextrudierten verstarkenden Schicht zu versehen ist, plastifiziert o- 
der leicht angeschmolzen wird. Das beriihrungslos wirkende Heizgerat 11 konnte 
grundsatzlich auch HeiBluftdusen oder ahnliches besitzen, urn den Rohrabschnitt 
aufzuheizen. Bevorzugt ist aber Infrarotstrahlung. Vorzugsweise ist das Heizgerat 

11 an dem Profilspritzkopf 7 oder dem Extruder 8 befestigt, so dalS Bewegungen 
der Profilspritzduse 7 mit einer entsprechenden Bewegung des Heizgerats 1 1 ein- 
hergehen und stets der Rohrwandungsabschnitt vor der Extruderdiise beheizt wird. 
GemaB Figur 1 sind die Quarzstrahler 10 an einem Heizgeratetrager 21 befestigt, 
der wiederum am Extruder bzw. dessen Spritzkopf befestigt ist. 

Hinter der Profilspritzduse 7 ist eine Profilwalze 12 angeordnet, mit der die auf- 
extrudierte Schicht kalibriert und geglattet wird. Wie Figur 1 zeigt, ist die Profilwalze 

12 an dem Lagergestell 20 gelagert und kann uber einen Anstellantrieb radial zu 
dem Rohrabschnitt bzw. dem Stutzdorn 6 zugestellt werden. In der gezeichneten 
Ausfuhrung sitzt die Profilwalze 12 auf einem Schwenkhebel 22, der urn eine zur 
Langsrichtung des Rohres parallele Achse an dem Lagergestell 20 gelagert und 
mittels eines am Lagergestell 20 abgestiitzten Druckmittelzylinders schwenkbar ist. 

Weiterhin ist an dem Lagergestell 20 ein Kuhlgerat 24 zur Kuhlung des aufextru- 
dierten Kunststoffs radial von aulien her vorgesehen. Ein Kuhlluftgeblase 25 blast 
kuhlende Luft auf die Aufienmantelflache des verstarkten Muffenbereichs in vorteil- 
hafterWeise unmittelbar hinter der Profilwalze 12. 

Aus Fig. 3 ist ein Schnitt durch den Muffenbereich eines doppelwandigen Kunst- 
stoffrohrs mit gewellter Aulienwandung und glatter Innenwandung ersichtlich, wobei 
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auf den Muffenbereich 1 und den Dbergangsbereich 5 eine verstarkende Kunst- 
stoffschicht 15 in der zuvor beschriebenen Weise aufextrudiert worden ist. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann auch in der Weise ausgefOhrt werden, daB 
nur der auBere dem Durchmesser des Innenrohrs 4 entsprechende Abschnitt 13 
des Haltedorns 6 in den ohne Muffenbereich hergestellten Rohrabschnitt einge- 
schoben und dann auf den Dorn 6 mit Obergangsabschnitt 14 die Muffe aufextru- 
diert und dadurch mit dem Rohrabschnitt 2 verbunden wird. 

Figur 4 zeigt einen Schnitt durch das Ende eines doppelwandigen Kunststoffrohrs 
mit gewellter AuBenwandung und glatter Innenwandung. Das Rohr endet in einem 
Bereich, in dem die AuBenwandung mit der Innenwandung verschmolzen ist. An 
diesen Endabschnitt 26 ist die Muffe 16 aufextrudiert, die sich zunachst konisch 
nach auBen hin erweitert und sodann mit einem zylindrischen Abschnitt anschliefit. 
Die Wandstarke der Muffe 16 ist betrachtlich groBer als die der AuBenwandung 
bzw. der Innenwandung des Kunststoffrohrs. 

Figur 5 zeigt eine weitere mogliche Muffenform. Das dreiwandige Kunststoffrohr 
besitzt eine glatte AuBenwandung und eine glatte Innenwandung, die durch eine 
gewellte Wandung miteinander verbunden sind. Auf die AuBenseite der AuBen- 
wandung ist die Muffe 16 aufextrudiert, die sich stirnseitig uber das Ende des zu- 
nachst ohne Muffe extrudierten Rohres hinaus erstreckt. In der zuvor beschriebe- 
nen Weise wurde die Muffe unmittelbar auf dem aus dem Rohr herausstehenden 
Dom komplett im Wickelverfahren aufextrudiert. Auch hier kann die Muffe 16 mit 
einer Wandstarke betrachtlich grSBer der der AuBenwandung oder der Innenwan- 
dung des Rohres gefertigt werden. 

Die Figuren 6 und 7 zeigen verstarkte Muffen an den Enden eines einwandigen 
Wellrohrs. GemaB Figur 6 kann eine verstarkende Kunststoffschicht auf die ange- 
formte Muffe des einwandigen Wellrohres aufextrudiert sein. GemaB Figur 7 kann 
auch eine Muffe 16 an das Ende des zunachst ohne Muffe hergestellten Rohres 
anextrudiert sein. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen einer verstarkten Muffe an einem extrudierten 
Kunststoffrohr aus thermoplastischem Kunststoff, vorzugsweise an einem 
Wellrohr, bei dem das Rohr in vorbestimmten Abschnittlangen mit Muffen, de- 
ren Wanddicke im Bereich der Wanddicke des Rohrs liegt, extrudiert wird und 
bei dem von dem Rohr Rohrabschnitte mit endseitigen Muffen abgetrennt 
werden, 

dadurch gekennzeichnet, daft 

auf den Muffenbereich (1 ) jedes Rohrabschnitts (2) mindestens eine verstSr- 
kende Kunststoffschicht (15) aufextrudiert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft jeder Rohrab- 
schnitt (2) urn seine Langsachse drehbar gelagert und in Drehung versetzt 
wird und unter Drehung des Rohrabschnitts durch einen Dtisenkopf (7) eines 
Extruders die mindestens eine Kunststoffschicht (15) aufextrudiert wird. 

3. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Kunststoffschicht durch eine Profilspritzduse (7) in Form eines Strangs (9), 
dessen Breite oder Dicke einen Bruchteil der Muffenlange betrSgt, dadurch 
aufgebracht wird, daft die Profilspritzduse (7) und/oder der drehende Rohrab- 
schnitt (2) in LSngsrichtung des Rohrabschnitts in der Weise bewegt wird, daft 
der Strang wendelformig aufextrudiert wird und die verstSrkende Kunststoff- 
schicht mit aneinanderliegenden Windungen bildet. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft 
die zumindest eine Kunststoffschicht (15) durch eine Breitschlitzduse, deren 
Extrusionsschlitz der Lange der Muffe entspricht, aufextrudiert wird. 
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5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dad 
die Kunststoffschicht und/oder die Windungen in einer Oder mehreren Qber- 
einanderliegenden Lagen aufgebracht werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dali 
der Muffenbereich (1) vor dem Aufextrudieren der Kunststoffschicht (15) er- 
warmt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafJ der Muffenbereich 
(1) durch Bestrahlung, insbesondere durch Infrarotstrahlung mittels zumindest 
eines Quarzstrahlers (11) vor der Extrusionsduse (7) erwarmt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daft der Muffenbereich 
(1) durch Aufblasen von Heiftluft vor der Extrusionsduse (7) erwarmt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dali 
die aufextrudierte Kunststoffschicht durch eine Profilwalze (12) kalibriert 
und/oder gegiattet wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dall mindestens in das mit einer Muffe versehene Ende des Rohr- 
abschnitts ein drehbarer Stiitzdom (6) eingefQhrt wird. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dalJ der Stutzdorn (6) 
temperiert wird, wobei vorzugsweise der Stutzdorn vor dem Aufextrudieren 
der Kunstsoffschicht (15) angewarmt, beim Aufextrudieren der Kunststoff- 
schicht auf einer vorbestimmten Temperatur gehalten, und anschlieftend ge- 
kOhltwird. 

12. Verfahren zum Herstellen einer verstarkten Muffe an einem extrudierten 
Kunststoffrohr aus thermoplastischem Kunststoff, vorzugsweise an einem 
Wellrohr, von dem Rohrabschnitte vorbestimmter Unge abgetrennt werden, 
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dadurch gekennzeichnet, dad 

jeder Rohrabschnitt (2) mindestens an einem Ende, an dem eine Muffe (16) 
anzuformen ist, auf einen Stutzdorn (6), dessen auliere Kontur komplementar 
zu dem inneren Muffenbereich ist, aufgeschoben wird, dali der Rohrabschnitt 
(2) und der Stutzdorn (6) urn die Langsachse des Rohrabschnitts gedreht 
werden und dalS zumindest eine die Muffe bildende Kunststoffschicht (15) auf 
den Stiitzdom (6) im Anschluli an den Rohrabschnitt aufextrudiert und mit 
dem Ende des Rohrabschnitts verschweilit wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dafJ die Muffe in glei- 
cher Weise wie die Muffenverstarkung nach den Anspruchen 2 bis 1 1 an den 
Rohrabschnitt angeformt wird. 

14. Vorrichtung zum Herstellen einer verstarkten Muffe an einem extrudierten 
Kunststoffrohr aus thermoplastischem Kunststoff, insbesondere zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspriiche, mit einer 
Lagervorrichtung (6, 20) zur drehbaren Lagerung des Kunststoffrohrs urn sei- 
ne Langsachse, einem Extruder (8) mit einer Profilspritzduse (7), die zur 
Mantelfiache des Kunststoffrohres hin gerichtet ist, sowie einem Drehantrieb 
zur Erzeugung einer Drehung des Kunststoffrohres (2) relativ zu der Profil- 
spritzduse (7) urn die Langsachse des Rohres, wobei die Profilspritzduse (7) 
derart angeordnet und/oder bewegbar ist, daB unter Drehung des 
Kunsttoffrohres (2) relativ zu der Profilspritzduse (7) die Muffe an das Kunst- 
stoffrohr extrudierbar ist. 

15. Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, wobei ein drehbar gela- 
gerter Stutzdorn (6) vorgesehen ist, auf den das Kunststoffrohr zumindest mit 
seinem einen Ende aufschiebbar ist, wobei die Profilspritzduse (7) der Man- 
telfiache des Stutzdorns (6) gegenuberliegend angeordnet ist derart, daB zur 
Muffenbildung unter Drehung des Stutzdorns und des Kunststoffrohres zu- 
mindest eine Kunststoffschicht unmittelbar auf den Stutzdorn (6) und/oder auf 
die Aulienmantelflache des auf dem Stutzdorn sitzenden Abschnitts, insbe- 
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sondere vorgebildeten Muffenabschnltts, des Kunststoffrohres (2), aufextru- 
dierbar ist. 

16. Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, wobei eine Abstandsein- 
stellvorrichtung (17) zur Einstellung des Abstands zwischen der Profilspritzdii- 
se und der auBeren Mantelflache des Kunststoffrohres und/oder des Stutz- 
dorns (6) vorgesehen ist. 

17. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei eine Axialbe- 
wegungseinrichtung (18) zur Erzeugung einer Axialbewegung zwischen dem 
Kunststoffrohr (2) und der Profilspritzduse (7) in Langsrichtung des Kunststoff- 
rohres vorgesehen ist, wobei vorzugsweise eine Steuerungsvorrichtung zur 
Steuerung der Axialbewegung und der Drehbewegung zwischen dem Rohr 
und der Profilspritzduse derart, daft die Profilspritzduse eine schraubenlinien- 
formige Bewegung urn die Auftenmantelflache des Kunststoffrohres und/oder 
des Stutzdorns ausfQhrt, vorgesehen ist. 

18. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei eine Tempe- 
ratursteuerungsvorrichtung zur Temperierung des StOtzdoms (6) vorgesehen 
ist, wobei die Temperatursteuerungsvorrichtung vorzugsweise eine Heizung 
und eine KQhlvorrichtung umfaftt. 

19. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei eine Heizvor- 
richtung (11) zur Aufheizung des Kunststoffrohres in dem Bereich, in dem die 
Muffe aufextrudiert werden soil, vorgesehen ist, wobei vorzugsweise die Heiz- 
vorrichtung (11) in Drehrichtung des Rohres unmittelbar vor der Profilspritzdu- 
se (7) angeordnet ist. 

20. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei eine Profil- 
walze (12) zur Kalibrierung bzw. GlSttung der zur Muffenbildung aufextrudier- 
ten Kunststoffschicht vorgesehen ist, vorzugsweise in Drehrichtung des 
Kunststoffrohres unmittelbar nach der Profilspritzduse (7) angeordnet ist. 
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21. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, wobei eine Kuhlvor- 
richtung (19), insbesondere ein Kuhlgebiase, zur Kuhlung der aufextrudierten 
Kunststoffschicht von auBen vorgesehen ist. 

22. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, wobei eine Rohr- 
klemmvorrichtung (27) zum Klemmen und axialen Festhalten des Kunststoff- 
rohres bei einem Einschieben und/oder Herausziehen des Stutzdoms (6) vor- 
gesehen ist. 
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a together with the supporting mandrel, is rotated about its longitudinal axis. During rotation, a plastic layer is extruded onto a pre- 
shaped socket area of the tube and/or onto the supporting mandrel whereby forming a reinforced socket that is shaped onto the tube. 

^ [Fortsetzung auf der ntichsten Seite] 



WO 03/035364 A3 IIIIIDIIllilllllllllll 



Verdftentltcht: 

— mit internaiionalem Recherchenbericht 

(88) Verflffentlichungsdatum des internationalen 

Recherchenberichts: 21. August 2003 



Zur Erkl&rung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen 
Abkurzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on 
Codes and Abbreviations") am Anfangjeder regularen Ausgabe 
der PCT -Gazette verwiesen. 



(57) ZusammeofassuDg: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vonichtung zum Herstellen einer verstarkten 
Muffe an einem extrudierten Kunststoffrohr aus thermoplastischem Kunststoff, vorzugsweise aus einera Wellrohr, bei dem das Rohr 
in vorbestimmten Abschnittlangen mit endseitigen Muffen versehen wird. Das Kunststoffrohr bzw. ein Abschnitt hiervon wird 
mit einem Ende auf einen Stiitzdorn aufgeschoben und zusammen mit dem Stiitzdom urn seine Langsachse gedreht. Wahrend der 
Drehung wird auf einen vorgeformten Muffenbereich des Rohres und/oder auf den StUtzdorn eine Kunststoffschicht aufextrudiert, 
die eine verstarkte, an das Rohr angeformte Mu£fe bildet. 



llfl&RNATIONAL SEARCH REPORT 



naJ Application No 



PCT/EP 02/11848 



brr^f&W" "M9C47/04 B29C63/10 //B29C57/02 , B29D23/22 , 



According to International Patent Classification (IPC) or to both nailonal classlflcalion and IPC 



B. FIELDS SEARCHED 



Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

IPC 7 B29C B29D 



Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched 



Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used) 

EPO-Internal , PAJ, WPI Data 



C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category ° Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to claim No. 



FR 2 551 837 A (ISOLATIONS FOURNIT USINES 
STE) 15 March 1985 (1985-03-15) 
winding of protective plastic tape, 
preheating of pipe locally 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 007, no. 223 (M-247), 

4 October 1983 (1983-10-04) 

& JP 58 118232 A (NITTO DENKI K0GY0 KK), 

14 July 1983 (1983-07-14) 

extruding material onto a tube, 

rectangular to the axis of the tube 

abstract; figure 3 



2-6,9, 

14,17,20 

1 



-/-- 



Further documents are listed in the continuation of box C. 



Patent family members are listed in annex. 



• Special categories of cited documents : 

'A' document defining the general state of the art which Is not 

considered to be of particular relevance 
•E' earlier document but published on or after the International 

filing date 

■L # document which may throw doubts on priority claim(s) or 
which is cited to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

'O* document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

"P" document published prior to the international riling date but 
later than the priority date claimed 



T later document published after the international fiOng date 
or priority date and not in conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
Invention 

'X* document of particular relevance; the claimed Invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an inventive step when the document Is taken atone 

'V document of particular relevance; the claimed invention 
cannot be considered to Involve an Inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skilled 
in the art. 

document member of the same patent family 



Date of the actual completion of the international search 



31 March 2003 



Date of mailing of the International search report 



08/04/2003 



Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2 ' 
NL-2280 HV RI|swI|k 
TeL (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl. 
Fax (+31-70) 340-3016 



Authorized officer 



MANS, P 



Foim PCT71SW210 (second sheet) (July 1892) 



IfflftRNATIONAL SEARCH REPORT 



Int 



t^J^na) Application No 

PCT/EP 02/11848 



C.(ContlnuaUon) DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category • Citation of document, with Indicatlon.where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to daim No. 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 012, no. 212 (M-710), 
17 June 1988 (1988-06-17) 
& JP 63 015735 A (SHIRO KAN AO) , 

22 January 1988 (1988-01-22) 
extrusl on-winding rectangular onto a 
mandrel, but resin material, no joint 
abstract; figure 1 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 011, no. 393 (M-654), 

23 December 1987 (1987-12-23) 

& JP 62 160229 A (SHIRO KANAO), 
16 July 1987 (1987-07-16) 
extrusion rectangular onto a pipe, 
but resin material 
abstract; figure 3 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 010, no. 342 (M-536), 
19 November 1986 (1986-11-19) 
& JP 61 144336 A (T0Y0TSUKUSU:KK), 
2 July 1986 (1986-07-02) 
extrusion onto en extruded tube, 
no extrusion winding 
abstract; figure 1 

FR 2 112 918 A (OHARU GOROjIKUMA KENZO) 

23 June 1972 (1972-06-23) 

extrusion -winding onto mandrel, synthetic 

resin 

figures 1,2 

CH 479 391 A (LEUNA WERKE VEB) 
15 October 1969 (1969-10-15) 
extrusl on-winding with a wide slide nossle 
onto a pipe 
figures 1,2 

US 6 199 592 Bl (PORTER LARRY E ET AL) 
13 March 2001 (2001-03-13) 
terminal end/edge of female 
connection/joint has reinforced structure 
figures 3,5,6,10,12,14,16 



2-6, 
14-16 



1,14 



1,14 



1-3,14 



1-3,14 
4,16,17 



1,6-13, 
19,22 



Forni PCT/1SA/210 (continuation of second sheet) (July 1992) 



KRNATIONAL SEARCH REPORT 

tmcrmation on patent family members 



Int^^onaJ Application No 

PCT/EP 02/11848 



Patent document 
cited in search report 


Publication 
date 


Patent family 
member(s) 


Publication 
date 


FR 2551837 


A 


15-03-1985 


FR 


2551837 Al 


15-03-1985 








EP 


0160000 Al 


06-11-1985 








WO 


8501245 Al 


28-03-1985 


JP 58118232 


A 


14-07-1983 


JP 
JP 


1043605 B 
1572836 C 


21-09-1989 
20-08-1990 



JP 63015735 


A 


22-01-1988 


JP 


1762155 C 


28-05-1993 








JP 


4046740 B 


O A 1 A A o 

30-07-1992 








KR 


9005827 Bl 


13-08-1990 


JP 62160229 


A 


16-07-1987 


JP 


1748310 C 


08-04-1993 








JP 


4031495 B 


26-05-1992 








BR 


8604849 A 


24-03-1987 








V D 


890bJ0b Bl 


20-12-1989 


JP 61144336 


A 


02-07-1986 


NONE 






FR 2112918 


A 


23-06-1972 


JP 


49047403 B 


16-12-1974 








DE 


2162864 Al 


20-06-1973 








FR 


2112918 A5 


23-06-1972 


CH 479391 


A 


15-10-1969 


NONE 






US 6199592 


Bl 


13-03-2001 


AU 


2515000 A 


25-08-2000 








TW 


438949 B 


07-06-2001 








WO 


0046005 A2 


10-08-2000 








US 


2001013372 Al 


16-08-2001 








us 


2001013673 Al 


16-08-2001 



Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (July 1992) 



INTERNATIONAflKR RECHERCHENBERICHT 



Inte^JfnaJ^AktenzEjchen 

PCT/EP 02/11848 



A. KLASSJF1ZIERUNG DBS ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 7 B29C47/02 B29C47/04 B29C63/10 //B29C57/02.B29D23/22, 



Nach der Inlemaltonaten Patentkiasslflkallon (IPK) oder nach der nalionalen Klassiflkalion und der IPK 



B. RECHERCH1ERTE GEBIETE 



Recherchierter Mindestprflfstoff (Klassifflcationssystem und KlassifikationssyrnboJe ) 

IPK 7 B29C B29D 



Recherchierte aber nichl zum Mindestprufstoff gehorende Verdftenllichungen, sowett diese unter die recherchlerten Gebiete fallen 



Wahrend der internaiionaJen Recherche konsultierte elektronlsche Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe) 

EPO-Internal , PAJ, WPI Data 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kalegorie 0 Bezeichnung der Veroffenllichung, sowelt erforderlich unter Angabe der in BetracM kommenden Telle 



Betr. Anspruch Nr. 



FR 2 551 837 A (ISOLATIONS FOURNIT USINES 
STE) 15. Marz 1985 (1985-03-15) 
winding of protective plastic tape, 
preheating of pipe locally 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 007, no. 223 (M-247), 

4. Oktober 1983 (1983-10-04) 

& OP 58 118232 A (NITT0 DENKI K0GY0 KK), 

14. 0ul1 1983 (1983-07-14) 

extruding material onto a tube, 

rectangular to the axis of the tube 

Zusammenfassung; AbbUdung 3 



2-6,9, 

14,17,20 

1 



0 



Y Weltere Verdffentlichungen slnd der Foitsetzung von Feld C zu 
1 entnehmen 



Slehe Anhang Patentfamille 



• Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichung en 

•A' Veroffenllichung, die den allgemeinen Stand der Technlk definiert, 

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen 1st 
'E* aiteres Dokument, das ledoch erst am Oder nach dem Intemationalen 

Anmeldedatum ver&ffentlicht worden 1st 

'L' Veroffenllichung, die geeignet 1st, einen PriorBfitsanspruch zweifelhaft er- 
schelnen zu lassen, oder durch die das Ver6ffenUichungsdatum einer 
anderen im Recherchenbericht genannten Ver3fTentlfchung belegt warden 
soil oder die aus elnem anderen besonderen Grund angegeben 1st (wie 
ausgefQhrt) 

•O' Veroffentlichung, die sich auf elne mQndliche Offenbarung, 

elne Benutzung, elne Ausstellung oder andere MaBnahmen bezleht 

'P* Verdffentlichung, die vor dem Intemationalen Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchten Prioritatsdatum veroffenliicht worden 1st 



T* Spatere Veroffentlichung, die nach dem intemationalen Anmeldedatum 
Oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden tsl und mil der 
AnmekJung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstandnis des der 
Erfindung zugrundellegenden Prfnzips oder der Ihr zugrundellegenden 
Theorie angegeben 1st 

"X" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchle Erfindung 
kann allein auf grund dieser Veroffentlichung nicht ate neu Oder auf 
erflnderischer TSligkell beruhend betrachtet werden 

■V Verdffentflchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchle Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die VeroffentJJchung mil einer oder mehreren anderen 
VerOffentlichungen dieser Kalegorie In Verbindung gebracht wird und 
diese Verbindung fQr einen Facnmann naheliegend 1st 
Veroffentlichung, die Milgfied derselben Patentfamifle isl 



Datum des Abschfusses der intemationalen Recherche 



31. Marz 2003 



Absendedatum des Intemaiionaien Recherchenberichts 



08/04/2003 



Name und Postanschrift der Intemationalen RecherchenbehSrde 

Europfiisches Patenlamt, P.B. 5818 Patentiaan 2 
NL-2280 HV Rllswljk 
TeL (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo n), 
Fax (+31-70) 340-3016 



BevoOmachtigter Bediensteter 

MANS, P 



FocmblaU PCT/1SA/210 (Bfett 2) (Juli 1992) 



